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BAB II  
LANDASAN TEORI 
 
2.1.  Pengertian Penjadwalan  
Pengertian secara umum tentang penjadwalan adalah sebuah proses 
perencanaan pengalokasian sumber daya untuk mengerjakan aktivitas pekerjaan 
didalam suatu waktu tertentu. Ada beberapa pengertian penjadwalan menurut 
beberapa ahli : 
 Menurut Baker & Trietsch (2009), Kegiatan penjadwalan adalah proses 
dimana pengalokasian sumber-sumber atau mesin-mesin yang ada 
untuk menjalankan sekumpulan tugas dalam jangka waktu tertentu.  
 Berdasarkan pendapat Pinedo (2016), Penjadwalan merupakan sebuah 
fungsi pengambilan keputusan yang biasa digunakan banyak 
perusahaan manufaktur atau jasa, yang berhubungan dengan alokasi 
sumber daya untuk mengerjakan tugas selama waktu tertentu dan 
tujuannya adalah untuk mengoptimalkan satu atau lebih tujuan 
pengoptimalan. 
 Pengertian Penjadwalan menurut Ginting (2009) adalah pengurutan 
pembuatan/pengerjaan produk secara menyeluruh yang dikerjakan pada 
beberapa buah mesin. 
Penjadwalan melibatkan pengerjaan sejumlah komponen yang sering 
disebut Job. Job merupakan elemen dasar yang bisa disebut aktivitas atau 
operasi. Tiap operasi ini membutuhkan alokasi sumber daya selama periode 
tertentu yang disebut waktu proses. Alokasi sumber daya yang sebelumnya 
disebut adalah seperti mesin, waktu tunggu, transportasi, dll.  
2.2.  Tujuan Penjadwalan 
Tujuan utama dari dilakukannya penjadwalan adalah agar permintaan 
dari konsumen dapat terselesaikan pada waktu yang tepat, mengurangi 
keterlambatan. Memperkecil waktu pengerjaan bisa dilakukan cara 
meningkatkan produktitas mesin dengan cara mengurangi waktu menganggur 
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mesin. Dengan demikian produktifitas perusahaan akan meningkat dan tujuan 
untuk memuaskan konsumen tercapai. Disisi lain dengan berkurangnya waktu 
pengerjaan yang dilakukan oleh perusahaan akan berimbas kepada ongkos 
produksi yang dikeluarkan perusahaan. 
Tujuan Penjadwalan penjadwalan adalah untuk menyusun pekerjaan unit 
produksi sedemikian rupa sehingga (Harding, 1984) :  
a) Semua Pesanan diserahkan tepat pada waktunya 
b) Pesanan diselesaikan dengan biaya total yang minimum. 
Menurut Bedworth (1987) yang dikutip dalam (Ginting, 2009) 
mengidentifikasi beberapa tujuan dari aktivitas penjadwalan : 
1) Meningkatkan penggunaan sumber daya atau mengurangi waktu 
tunggunya, sehingga total waktu proses dapat berkurang dan 
produktivitas meningkat.  
2) Mengurangi persediaan barang setengah jadi atau mengurangi sejulah 
pekerjaan yang menunggu dalam antrian ketika sumberdaya yang ada 
masiuh mengerjakan tugas yang lain. Teori Baker mengatakan jika aliran 
kerja suatu jadwal konstan, maka antrian yang mengurangi rata-rata 
waktu alir akan mengurangi persediaan baarang jadi. 
3) Mengurangi beberapa kelambatan pada pekerjaan yang mempunyai batas 
waktu penyelesaian sehingga akan mengurangi penalty cost (Biaya 
keterlambatan). 
4) Membantu pengambilan keputusan mengenai perencanaan kapasitas 
pabrik dan jenis kapasitas yang dibutuhkan sehingga penambahan biaya 
yang mahal dapat dihindarkan. 
Salah satu tujuan dari melakukan penjadwalan ialah untuk 
mengantisipasi atau megurangi keterlambatan atau bahkan perusahan mampu 
menyelesaikan pekerjaan dan menyerahkan ke pelanggan dengan tepat waktu. 
Ada beberapa faktor keterlambatan secara umum menurut beberapa penelitian 
yang sudah pernah ada antara lain adalah : 
1) Perusahaan belum mempunyai metode penjadwalan yang baku. Menurut 
Candra dkk (2011) faktor ini membuat banyak pekerjaan yang akan 
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diproses pada tiap mesin harus mengantri untuk diproses pada mesin dan 
mesin yang tersedia jumlahnya terbatas. 
2) Sistem atau metode penjadwalan yang dipakai kurang efektif dan efisien. 
hal tersebut dalam penelitian yang dilakukan oleh Himawan (2007) 
menyatakan sebuah masalah yang jika tidak ditanggulangi akan menjadi 
masalah keterlambatan bagi perusahaan dalam memenuhi due date.  
3) Delay time yang banyak. Pada penelitian yang dilakukan oleh  Perdana 
(2013) menyatakan perusahaan yang mempunyai banyak pelanggan 
tentunya harus mempunyai sistem penjadwalan yang efektif dan efisien, 
agar tidak adanya waktu tunggu atau Delay time. Yang akan 
mengakibatkan ketidak sesuaian antara perancangan dengan waktu 
realisasi yang ditentukan (terlambat). 
 
2.3.  Jenis-jenis Aliran Proses Produksi 
Adapun jenis –jenis aliran proses produksi secara umum yang dimiliki 
banyak perusahaan : 
1) Aliran Proses Flowshop  
Aliran ini proses dimana lantai produksi memproses produknya 
dengan urutan yang sama dari bahan awal hingga produk setengah jadi atau 
produk jadi (selesai). Ketika suatu produk sudah diproses pada mesin yang 
sudah dilalui, komponen tersebut tidak bisa diproses kembali pada mesin 
tersebut.  
Beberapa Aliran Flowshop yang dijelaskan dalam Baker & Trietsch, (2009): 
a) Pure Flowshop 
Semua Jenis pekerjan melalui urutan proses yang sama. Pola aliran 
yang identik.  
 
Gambar 2.1 Pola aliran pure flowshop 
Sumber : (Baker & Trietsch, 2009) 
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b) General Flowshop 
Pola aliran proses tidak identik. Dalam aliran proses ini pekerjan bisa 
membutuhkan lebih sedikit dari m operasi, operasinya tidak selalu 
membutuhkan mesin yan berdekatan, dan awal serta akhir operasi 
tidak selalu di mesin awal dan mesin akhir.  
 
Gambar 2.2 Pola aliran general flowshop 
Sumber : (Baker & Trietsch, 2009) 
2) Aliran Proses Jobshop 
Menurut Baker & Trietsch (2009) jobshop berbeda dengan 
flowshop. Jobshop mempunyai aliran proses yang tidak searah. Maksutnya 
adalah ada beberapa pekerjaan untuk prosesnya berbeda urutan atau biasa 
disebut random serta prosesnya dapat diproses lebih dari satu kali pada 
mesin yang sama.  
 
Gambar 2.3 Pola aliran jobshop 
Sumber : (Baker & Trietsch, 2009) 
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2.4.  Klasifikasi Penjadwalan  
Ada beberapa klasifikasi penjadwalan menurut Pinedo (2016) terbagi 
menjadi : 
a) Penjadwalan Mesin tunggal  
Penjadwalan mesin tunggal merupakan kasus yang paling simple. 
b) Penjadwalan mesin paralel 
a. Penjadwalan N job pada mesin paralel identik. 
Prinsip dalam penjadwalan paralel identik adalah pengalokasian 
beban ke mesin yang lebih dahulu Idle/ kosong. 
b. Penjadwalan N job pada mesin paralel non identik. 
Dimana setiap mesin mempunyai fungsi yang sama namun waktu 
proses yang berbeda. Flowtime tidak bisa dievaluasi langsung dari 
waktu proses. Tidak selalu alternatif waktu terpendek darri setiap 
job akan menjadi keputusan alokasi pada mesin. 
c. Penjadwalan N job pada mesin unrelated. 
Perluasan dari paralel non identik, terdapat m mesin paralel, 
dimana mesin i untuk memproses job j. Maka kecepatan mesin 
adalah vij. 
c) Penjadwalan Flowshop dan Flexible Flowshop. 
Penjadwalan Flowshop  terdapat m mesin serial dimana masing masing 
job harus diproses disetiap mesin. Semua job harus melawati aliran 
yang sama, setelah diproses disatu mesin maka akan melanjutkan ke 
mesin yang berikutnya. Flexible flowshop sama dengan Flowshop 
perbedaan hanya ada di bagian mesin. Mesin yang digunakan Flexible 
flowshop lebih dari 1 mesin untuk setiap mesin proses. 
d) Penjadwalan Jobshop dan Flexible Jobshop. 
Terdapat m mesin dimana setiap job memiliki rute produksi masing-
masing. Job dapat diproses pada mesin yang sama, artinya bisa kembali 
ke mesin yang sudah dilewati. Flexible jobshop adalah perluasan dari 
jobshop. Dimana terdapat lebih dari 1 mesin disetiap mesin proses. 
e) Penjadwalan Open shop. 
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Penjadwalan ini diterapkan untuk kasus m mesin dimana setiap job 
harus diproses lagi untuk setiap mesin. Akan tetapi waktu proses dapat 
bernilai 0. Tidak ada batasan urutan produksi untuk setiap job, setiap 
job memiliki urutan proses yang berbeda pula. 
 
2.5.  Kriteria dalam Penjadwalan 
Menurut Baker (1974) ukuran performansi merupakan tujuan dari 
penjadwalan yang diinginkan. Kriteria ukuran performansi yang digunakan untuk 
mengevaluasi penjadwalan mesin tersebut  dibagi 2 klasifikasi. Klasifikasi 
tersebut adalah : 
 Kriteria berdasarkan atribut tugas : 
a) Completion time, yaitu saat selesai pengerjaan job pada suatu stasiun 
kerja :  
Cmaks = mkas {c} 
 
b) Mean flow time, merupakan waktu rata-rata dihabiskan pekerjaan j 
dilantai produksi 
F=
1
𝑛
 ∑ 𝐹𝑖𝑛𝑗=1  
 
c) Mean weight flow time , memliki arti yang hampir sama dengan mean 
flow time, hanya saja mempertimbangkan prioritas pengerjaan setiap 
job. 
𝐹 =
1
𝑛
∑ 𝐹𝑗
𝑛
𝑗=1
 
d) Maksimum lateness, Besarnya simpangan maksimum atau selisih 
waktu penyelesaian seluruh job yang dijadwalkan terhadap batas 
waktu penyelesaian job tersebut. 
Lmaks = maks {I} 
e) Mean tardiness, merupakan rata-rata keterlamatan seluruh job yang 
dijadwalkan. 
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T = 
1
𝑛
 ∑ 𝑇𝑖𝑛𝑖=1  
f) Mean weight tardines, yaitu rata-rata keterlambatan seluruh job yang 
akan dijadwalkan dengan memasukkan faktor prioritas pengerjaan 
masing-masing job. 
𝐹𝑤= 
∑ 𝑊𝑖𝐹𝑖𝑛𝑖=1
∑ 𝑊𝑖𝑛𝑖=1
 
 
 Kriteria berdasarkan atribut pabrik : 
a) Utilitas mesin, Rasio dari sejumlah waktu proses yang terbebankan 
pada mesin dengan rentang waktu untuk menyelesaikan seluruh tugas 
pada semua mesin. 
U = 
∑ (𝑈𝑗)𝑛𝑗=1
𝑚
 dimana 𝑈𝑚 = 
∑ (𝑇𝑗)𝑛𝑗=1
𝐹𝑚𝑎𝑥
 
 
b) Meminimasi makespan, yaitu jangka waktu penyelesaian seluruh job 
yang akan dijadwallkan yang merupakan jumlah dari seluruh proses. 
 
c) Pemenuhan due date, merupakan penyelesaian pekerjaan sesuai denan 
batas waktu yang ditentukan oleh pelanggan dimana harus selalu 
dilakukan produsen untuk mempertahankan pelanggannya. 
 
2.6.  Penjadwalan Flowshop dan Flexible Flowshop 
Penjadwalan Flowshop adalah tipe penjadwalan yang pergerakannya 
dari mesin awal secara berurutan melewati rangkaian stasiun kerja hingga mesin 
terakhir sebelum selesei (Baker & Trietsch, 2009). Penjadwalan Flowshop ini 
memiliki beberapa kondisi, antara lain : 
 Tidak ada 2 operasi pada job yang sama yang berjalan secara simultan 
 No Pre-emption, artinya setiap operasi pada suatu mesin harus dikerjakan 
sampai selesei sebelum operasi lain terjadi pada mesin tersebut. 
 No Cancellation, Setiap job harus diproses hingga selesai. 
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 Job deskripsi sudah diketahui sebelumnya. 
 Tidak ada kerusakan mesin atau mesin selalu tersedia. 
 Waktu proses untuk setiap job pada setiap mesin selalu tetap. 
 Setiap mesin hanya bisa diproses oleh satu job dalam waktu yang sama 
Penjadwalan Flexible flowshop adalah generalisasi dari tipe flowshop, 
terdapat masalah penjadwalan flowshop dan penjadwalan mesin paralel (Wang, 
2005). Maksudnya adalah terdapat masalah bagaimana menjadwalkan pekerjaan 
kemudian disisi lain terdapat lebih dari satu mesin untuk mengerjakan pada tiap 
prosesnya. 
Pada dasarnya flexible flowshop ini terdapat m mesin yang disusun 
secara seri dengan beberapa stage, yang didalam stage terdapat jumlah mesin 
identik yang disusun secara paralel. Masing-masing job akan diproses melewati 
stage 1 kemudian stage 2 dan seterusnya hingga selesei. Pada masing-masing 
stage, job akan diproses oleh salah satu mesin identik (Pinedo, 2016). 
 
Gambar 2.4 Skema Flexible flowshop 
Sumber : (Kulcsár & Erdélyi, 2005) 
Menurut Ruiz & Vázquez-Rodríguez (2010) ada beberapa karakteristik 
untuk hybrid flowshop / flexible flowshop : 
 Jumlah tahapan proses m minimal 2 buah. 
 Setiap tahapan memiliki M(k)  ≥ 1 mesin dalam bentuk paralel dan 
paling tidak disalah satu stage M(k) > 1.  
13 
 
 
 
 Semua job diproses mengikuti alur produksi yang sama seperti stage 1, 
stage 2, sampai dengan stage m. Sebuah job mungkin job ini tetap 
diproses paling tidak disalah satu stage tersebut. 
 
2.7.  Aturan Prioritas (Priority dispacthing rules) 
Aturan prioritas ini digunakan sebagai pedoman untuk pengurutan 
sebuah pengerjaan yang dilakukan. Ada beberapa aturan prioritas yang populer 
(Heizer & Render, 2005) : 
 FCFS (first come first serve)  
Yang pertama datang maka yang pertama datang akan terlebih dahulu 
diprioritaskan untuk dikerjakan. 
 SPT (Shortest Processing time) 
Waktu pemrosesan terpendek, Pekerjaan yang memiliki waktu 
pengerjaan terpendek maka diproses atau dikerjakan terlebih dahulu. 
 LPT (Longest processing time) 
Waktu pemrosesan terpanjang, dimana pekerjan yang mempunyai 
waktu proses terpanjang akan dikerjakan terlebih dahulu. 
 EDD (Earliest due date) 
Batas waktu paling awal. Pekerjaan dengan batas waktu yang paling 
awal atau paling mendekati akan dikerjakan terlebih dahulu. 
 
2.8.  Algoritma Srikandarajah & Sethi 
Menurut Sriskandarajah & Sethi (1989), algoritma penjadwalan untuk 
flexible flowshop ada 3 tahapan yaitu sebagai berikut : 
1. Membentuk kelompok mesin, masing-masing berisi mesin dari masing-
masing pusat. Masing-masing mesin memiliki satu mesin pusat seperti 
𝑚1, 𝑚2, 𝑚3, … , 𝑚𝑛 dimana 𝑚1 adalah mesin pusat dan 𝑚2, 𝑚3 dan 
seterusnya adalah mesin paralel. 
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2. Gunakan metode LPT untuk menetapkan job untuk masing-masing 
kelompok mesin (flow shop). Untuk setiap job 𝐽𝑗, 1 ≤ J ≤ n, untuk 
menemukan total waktu job 𝑡𝑡𝑗= 𝑡1𝑗+𝑡2𝑗+⋯+𝑡𝑚𝑗 
3. Karena setiap flowshop terdiri dari atas dua mesin, kita juga dapat 
mencari jawaban dari setiap m flowshop secara optimal menggunakan 
algoritma yang anjurkan oleh : 
a. Johnson (1954) dengan kasus buffer tidak terbatas. 
b. Gilmore dan Gomory (1964) untuk kasus tanpa menunggu. 
Langkah ini juga bisa digantikan dengan daftar penjadwalan algoritma. 
Adapun tahapan-tahapan untuk algoritma Johnson adalah sebagai 
berikut (Ginting, 2009) :  
1. Tentukanlah mini (𝑡𝑖,1, 𝑡𝑖,2). Atau buat daftar waktu proses untuk 
seluruh pekerjaan, baik pada mesin 1 (M1) dan mesin terkhir (M2). 
Kemudian cari seluruh waktu proses untuk seluruh pekerjaan dan 
tentukanlah yang paling minimum. 
2. Jika waktu waktu proses yang paling minimum terdapat pada mesin 
pertama (misal 𝑡𝑖,1), tempatkan job pada awal deret penjadwalan. 
3. Jika waktu proses yang paling minimum ada pada mesin kedua (misal 
𝑡𝑖,2), tempatkan job pada akhir dari deret penjadwalan. 
4. Pindahkan job-job tersebut dari daftarnya dan susun dalam bentuk deret 
penjadwalan. Jika masih ada job yang tersisa ulangi kembali langkah 2, 
sebaliknya jika sudah tidak ada lagi job yang tersisa maka penjadwalan 
telah selesei. 
 
2.9.  Algoritma Hodgson 
Algoritma Hodgson merupakan pengembangan aturan EDD yang 
merupakan salah satu dispacthing rules. Algortima Hodgson merupakan 
algoritma yang menyelesaikan urutan pengerjaan untuk meminimasi jumlah job 
yang terlambat. Langkah-Langkah untuk pengerjaan Algoritma Hodgson adalah 
sebagai berikut (Sturm, 1970) : 
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1. Urutkan Job sesuai dengan due date yang paling kecil. 
2. Kemudian lakukan penjadwalan, jika tidak ada job yang terlambat 
maka urutan job tersebut sudah optimal. Jika ada yang terlambat lanjut 
ke langkah 3. 
3. Jika job i pertama kali terlambat, maka cari job a sebelum job i yang 
mempunyai waktu pengerjaan paling lama. Kemudian hilangkan job a 
tersebut, untuk dikerjakaan setelah semua job tidak ada lagi yang 
terlambat setelah semuanya diproses. 
4. Lakukan penjadwalan kembali seperti langkah 2 tanpa job yang 
terlambat sebelumnya, lakukan langkah 3 dan 4 hingga job tidak ada 
yang terlambat atau hanya menyisakan 1 job yang terlambat diurutan 
paling belakang. 
5. Letakkan semua job yang dihilangkan karena keterlambatan tadi dalam 
urutan paling akhir di urutan penjadwalan yang sudah terbentuk.  
 
2.10.  Gantt chart 
Menurut Heizer & Render (2005), Gantt Chart merupakan diagram 
perencanaan yang digunakan untuk penjadwalan sumber daya dan alokasi 
waktu. Gantt Chart adalah contoh teknik non-matematis yang banyak digunakan 
dan sangat popular di kalangan para manajer karena sederhana dan mudah 
dibaca. Gantt Chart dapat membantu penggunanya untuk memastikan bahwa, 
a. Semua kegiatan telah direncanakan 
b. Urutan kinerja telah diperhitungkan 
c. Perkiraan waktu kegiatan telah tercatat 
d. Keseluruhan waktu proyek telah dibuat 
Gantt Chart sangat mudah dipahami, balok horizontal (horizontal bar) 
dibuat pada tiap kegiatan proyek sepanjang garis waktu. Gantt Chart juga dapat 
digunakan untuk penjadwalan operasi yang berulang. Gantt chart digunakan 
untuk penjadwalan sederhana atau proyek-proyek yang kegiatannya tidak terlalu 
berkaitan atau proyek kecil, sedangkan network untuk penjadwalan proyek yang 
rumit. 
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Gantt chart tidak bisa secara eksplisit menunjukkan keterkaitan antara 
aktivitas dan bagaimana satu aktivitas berakibat pada aktivitas lain bila 
waktunya terlambat atau dipercepat, sehingga perlu dilakukan modifikasi 
terhadap Gantt chart. Untuk mengatasi kekurangan-kekurangan yang ada pada 
Gantt chart maka dikembangkan sebuah teknik baru yaitu jaringan (network). 
Berikut merupakan contoh pengerjaan produk di suatu perusahaan manufaktur: 
 
Gambar 2.5 Contoh gantt chart 
Kelebihan penggunaan Gantt Chart, diantaranya :  
1. Dapat menunjukkan waktu, kegiatan dan urutan kegiatan. 
2. Jika jumlah kegiatan tidak terlalu banyak atau hanya sekedar jadwal induk, 
maka metode Gantt Chart menjadi pilihan pertama dalam proses 
perencanaan dan pengendalian kegiatan, karena mudah dipahami oleh 
semua lapisan pelaksana proyek.  
Dari kelebihan diatas Gantt Chart juga memiliki kelemahan, antara lain : 
1. Tidak memperlihatkan saling ketergantungan dan hubungan antar kegiatan 
sehingga sulit diantisipasi jika terjadi keterlambatan suatu kegiatan terhadap 
jadwal keseluruhan proyek.  
2. Tidak mudah dilakukan perbaikan dan pembaharuan (updating) disebabkan 
Gantt Chart baru harus dibuat kembali (tidak efesien), padahal pembuatan 
ulang akan memakan waktu dan jika tidak dilakukan segera maka peta 
tersebut akan menurun daya gunanya.  
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Untuk proyek yang berukuran sedang dan besar serta kompleks, maka 
Gantt Chart tidak mampu menyajikan jadwal secara sistematis dan mengalami 
kesulitan dalam menentukan keterkaitan antar kegiatan. 
 
